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Rechnergestützte Kl ingut-Kommissionierung, Fol e 2
Nur wenige Schritte
zrfi Vollautomation
Im ersten Teil des Beitrages
über die rechnergestützte
Kleingut-Kommissionierung
ging der Autor auf den derzeiti-
gen Stand der Technik ein. Im
zweiten, gleichzeitig letzten Teil
dieser Ausarbeitung wird dar-
gestellt, welche Voraussetzun-
gen erfüllt sein müssen, um die
Vollautomatik zu erreichen.
Außerdem gibt der Text einen
Ausblick auf die Entwicklung in
naher Zukunft.
Erster Ansatz zur Automatisierung dürfte
der I-Punkt sein. Da bei On-line-Übertra-
gung der Daten der Mensch lediglich noch
zur Verknüpfung von Behälteridentifika-
tion und Auftragsdaten (und Zugabe des
Kommissionierauftrages zum Behälter)
dient, könnte dieser Vorgang leicht auto-
matisiert werden. Dies ist möglich, wenn
ein Kommissionierauftrag nur gedruckt
wird, wenn ein entsprechender leerer
Kommissionierbehälter unter dem Druk-
ker bereitsteht. Das Auftragspapier wird
automatisch vom Drucker gelöst. Dieser
Vorgang bewirkt zugleich den Behälter-
start. Da die Zuordnung Behälter-Auftrag




Problematisch dürfte hier allenfalls die
Standard-Software der übergeordneten
kommerziellen Rechnersysteme, also die
,,Drucker-Warteschlange" sein. Für vom
Start an eilige Aufträge muß eventuell ei-
ne separate Warteschlange oder ein zwei-
ter I-Punkt vorgesehen werden.
Eine Automatisierung setzt auch heute
noch eine gewisse Spezialisierung in den
Lagerzonen voraus. Diese Spezialisierung
bezieht sich sowohl auf die zu verwenden-
den Lagerhilfsmittel, als auch auf die Aus-
wahl automatisierungsfähiger A tikel oder
besser gesagt Verpackungseinheiten. An-
gesichts des mit der Automatisierung ver-
bundenen Ersatzes von Personal - durch
fast ausschließlich Kapitalkosten - ist auch
die Umschlagshäufigkeit der automatisie-
rungsfähigen Artikel ftir eine Wirtschaft-
lichkeitsbetrachtung von Bedeutung.
Für die automatische Kommissionie-
rung von Schnell-Läufern hat sich hier in
ersten Einsatzfällen bereits ein Kommis-
sionierautomat bewährt, der - abhängig
von Behältergröße und Fördergeschwin-
digkeit - je Lagerort mehrere Stück eines
Artikels automatisch kommissioniert, ein
Auffüllen der Lagerorte während der
Kommissionierung erlaubt (sehr wichtig
bei sich schnell umschlagenden Artikeln!),
leergewordene Kanäle erkennt, mit der
Wiegekontrolle arbeitet und auch ein
mehrfaches Durchlaufen des Automaten
mit einem Behälter erlaubt. Die Kommis-
sionierleistungen übertreffen den mensch-
lichen Kommissionierer bei weitem.
Anders verhält es sich mit der Kommis-
sionierung durch Roboter. Die in der
Fachpresse meist vorgestellten Geräte sind
defacto Depalettierer, die quaderförmige
kartonierte Ware nach vorgegebenen Sta-
pelmustern von einer Palette abnehmen
und auf einer anderen (Misch-)Palette auf-
bauen. Unter einem Kommissionier-Ro-
boter sollte man dagegen letztlich ein Ge-
rät verstehen, das - wie der Mensch - auch
lose in einem Behälter liegende Packungs-
einheiten sieht, zielgerichtet greift und in
der richtigen Stückzahl im Kommissionier-
behälter ablegt. Ein solches Gerät wurde
der Öffentlichkeit erstmals im September
1984 und dann auf der Hannover Messe
1985 im Einsatz vorgestellt. Da durch die
Automatisierung der einzelnen Vorgänge
der Roboter letztlich langsamer ist als der
Mensch, hat der Hersteller dieses Geräts
eine parallele Kommissionierung mehre-
rer Aufträge vorgesehen. Hierdurch wer-
den die erforderlichen Wegzeiten weiter
reduziert. Effektiv kann diese parallele
Kommissionierung nur dann sein, wenn
die Verteilung der Ware auf die einzelnen
Kommissionierbehälter in einer nachge-
schalteten Stufe automatisch erfolgt. Auch
dies ist mit dem Kommissionier-Roboter
möglich.
Datentechnisch entsprechen damit die
Schnittstellen bei der automatischen Kom-
missionierung denen der papierlosen.
Vom Materialfluß her sind beide Syste-
me unter dem Gesichtspunkt der Univer-
salität mit dem bewährten Kommissionier-
behälter und den weiterhin manuell be-
diönten Bereichen zu verknüpfen. Die
Nachfrage einer entsprechend hohen
Kommissionierleistung vorausgesetzt,
muß angesichts der Inflexibilität des Kom-
missionierautomaten beziehungsweise des
Roboters eine möglichst hohe Auslastung
von deren Kommissionierleistung ange-
strebt werden. Dies bedeutet im Hinblick
auf die Kommissionierbehälter t ndenziell
einen getakteten Betrieb. Da in den manu-
ellen Bereichen durch das unterschiedliche
Leistungsverhalten des Menschen selbst
bei getaktetem Einlaufen von Behältern in
die Zielbahnhöfe eine ungleichmäßige Ab-
gabe der Behälter an das Fördersystem
entsteht, müssen Spitzenbelastungen vor
dem Automaten oder Roboter durch ent-
sprechend dimensionierte Staustrecken
mit Vereinzelungseinrichtungen (zur Ver-
einzelung im Abfertigungstakt) vorgese-
hen werden. Alternativ bietet es sich an,
die automatische Station unmittelbar hin-





I-Punkt tler KommissionieranlaRe mit Bildschirm und Tastatur
Bereiche anzuordnen. In diesem Falle darf
dann der I-Punkt seine Behälter nur im
Takt der Leistung der automatischen Be-
reiche abgeben.
Diese vergleichsweise infache Layout-
Anordnung dürfte jedoch versagen, wenn
mehr als ein automatischer Ziel-Bahnhof
existiert. Somit mag zwar der Mensch als
Kommissionierer zunehmend verdrängt
werden, er ist aber als Planer und Betrei-
ber von Kommissionierförderanlagen i
höherem Maße denn je gefordert. Neben
der Layout-Gestaltung und Dimensionie-
rung von Kommissioniersystemen mit au-
tomatischen Komponenten unter Einbe-
ziehung von Warteschlangentheorie und
Simulation ist hierbei beim Betreiben das
flexible Anpassen der betrieblichen Mög-
lichkeiten an die jeweilige Situation, ein
schnelles Erkennen und Beheben von Stö-
rungen und vor allem auch der rechtzeitige
und richtige (automatische) Nachschub ge-
meint.
Instandhaltung
In der zunehmend menschenleeren
Kommissionieranlage werden Störungen
und Schäden nicht mehr vom Menschen
erkannt. Auch in den mit Personal besetz-
ten Bereichen ist davon auszugehen, daß
dieses Personal die zunehmend komplexer
werdenden Zusammenhänge nicht voll
durchschaut und möglicherweise eine zu
Recht erfolgte Abschaltung einer Förder-
strecke aufgrund einer Überftillung des
Folgebereiches als Störung betrachtet oder
umgekehrt Schäden (beispielsweise Aus-
fälle von Lesestation) nicht rechtzeitig er-
kennt. Üblich sind in Förder- und Lager-
anlagen heute zentrale Anzeigen am
Schaltschrank, die einzeln oder gruppen-
weise Not-Aus-Situationen oder Motor-
störungen anzeigen.
Blick in einen Gang einer ausgedehnten
gut- Kommßsio nieranlage. B ilder : S iemag
Klein-
Für rechnergesteuerte komplexe Anla-
gen empfiehlt es sich darüber hinaus, diese
Anzeigen zu protokollieren, möglicher-
weise auch in Bildschirmdialoge der La-
gerleitung aktuell einzublenden. Damit
wird ein sofortiges und zielgerichtetes
Handeln des Instandhaltungspersonals
möglich.
Unabhängig hiervon ist die vorbeugen-
de Wartung zu verfeinern, sind in ausrei-
chendem Maße lieferzeitkritische, für das
Betreiben der Anlage lebensnotwendige
Ersatzteile vorzuhalten und muß die Funk-
tion regelmäßig durch Tests überprüft
werden. Bei aller Wartungsfreundlichkeit
heutiger Mechanik- und Elektronik-Kom-
ponenten werden die Anforderungen an
die Qualifikation des Instandhaltungsper-
sonals deutlich steigen.
Nachschub
Die Nachschubfrage wurde durch die
Erfindung des Hochregallagers und dessen
Automatisierung schon vor Jahren gelöst.
Um so unverständlicher erscheint es, daß
gerade in den modernsten Kommissionier-
förderanlagen des pharmazeutischen
Großhandels der Wareneingang- und
Nachschubbereich gegenüber der raffi-
nierten rechnergesteuerten Kommissionie-
rung wie ein Relikt aus der Steinzeit an-
mutet.
Eine permanente Überwachung der Be-
stände am Lagerort erfolgt bislang nicht.
Erste Schritte zielen darauf ab, auch für
die Lagerung Behälter (mit Griffmulden)
zu verwenden, die über die Förderanlage
des Kommissioniersystems vom Waren-
eingang zum Lagerort gefördert werden
können. Dadurch wird zunächst einmal
Wegzeit, also Personal gespart.
Eine Übertragung bewährter Techniken
könnte hier dazu führen, daß für diese
Lagerbehälter ein eigener Nummernkreis
(automatische Behälteridentifikation) ge-
bildet würde. Beim Leerwerden entspre-
chender Lagerbehälter müßte das Perso-
nal diese 
.Behälter auf die Förderstrecke
des Kommissioniersystems aufgeben. An
der nächsten automatischen Lesung wird
erkannt, welcher Behälter (welche Lager-
einheit an welchem Lagerort mit welchem
Artikel) leer geworden ist. Eine Nach-
schubverwaltung könnte, unter Berück-
sichtigung der Zugriffzeiten in einem auto-
matischen Reservelager, der Wegzeiten
und der vorhandenen Bestände, eventuell
sogar der noch offenen Entnahmen für
den Artikel, mit geeigneten Strategien da-
für sorgen, daß der Nachschub automa-
tisch, teilweise unter Nutzung der vorhan-
denen Förderstrecken, zum Lagerort
transportiert und dort mittels RFZ auch
automatisch eingelagert wird. Die Leerbe-
hälter werden entsprechend in die Waren-
eingangszone gefördert und stehen dort zu
ihrer erneuten Befüllung und zur definier-
ten Eingabe in das Reservesystem an ei-
nem I-Punkt bereit. Eine permanente In-
ventur wird problemlos möglich.
Ausblick auf die 90er Jahre
Wir erleben eine Rückkehr zu speziali-
sierten Systemen für einzelne Kommissio-
nierbereiche, abhängig von Volumen, Ge-
wicht, mechanischen Eigenschaften, Be-
ständen und Umschlagshäufigkeit der ein-
zelnen Art ikel,  wie dies vom Planungsan-
satz her bereits in den 70er Jahren übl ich
war. Da aber das Prinzip des universel l  in
al len Bereichen einsetzbaren Kommissio-
nierbehälters dabei nicht aufgegeben wird,
werden die Nachtei le einer problernbehaf-
te ten  Auf t ragszusammenführung ve tmie-
den. Im Gegentei l  wird erreicht. daß zu
kommissionierende Aufträge unter Mini-
mierung von Kommissionierfehlern zu de-
f inierten vorgegebeuen Zeitpunkten fer-




Automatßche Lesung der Behälteridentifikatio rt mit der Lese p is tole.
einer möglichst effizienten und gleichmä-
ßigen Anlagenauslastung (in der Gesamt-
heit der Anlage und in ihren Teilberei-
chen) verfolgt wird. Unter Beachtung von
durch den geforderten Lieferservice ge-
setzten Restriktionen wird somit ein Maxi-
mum an Zuverlässigkeit und Wirtschaft-
lichkeit angestrebt. Trotz Automatisie-
rung bleiben die Systeme insgesamt flexi-
bel und individuell anpaßbar an sich stän-
dig wandelnde Betriebsbedingungen.
Ansatzpunkte für die Rationalisierung
in den 90er Jahren bieten neben der Auto-
matisierung von Kommissionierung und
Nachschub die Zuführung der kommissio-
nierten Waren zum Touren- oder Packbe-
reich in vorgegebener Reihenfolge, die au-
tomatische Verpackung und das automati-
sche vorsortierte Bereitstellen der Pack-
stücke und die entsprechende Vorberei-
tung und automatische Verladung von
Versandbehältern.
In der Kommissionieranlage selbst exi-
stieren die Grundzüge der Anlagen der
90er Jahre schon heute. Ingenieurtechnisch
reizvolle Aufgaben ergeben sich durch die
Forderung nach automatischem Auffrillen
von Kommissionierautomaten. dem auto-
matischen I-Punkt flir Normal- und Eilauf-
träge und des automatischen Erkennens
eventueller Schäden am kommissionierten
Gut selbst. Dr.-lng. Wolf-Michael Scheid
Der Autor dieses zweiteiligen Beitrages
über das Kommissionieren im vollautoma-
tischen Betrieb, Dr.-Ing. Wolf-Michael
Scheid, ist Leiter der Bereiche Technik
und Vertrieb bei der Siemag Transplan
GmbH, Geschäftsbereich Siemag Rosen-
kaimer Fördertechnik. Über den Leser-
dienst können Sie Kontakt zu ihm auf-
nehmen.
Automatische Ko ntro LLe tlurch Verw iegen nach jedem Kommiss io nierschritt
,,Kreislauf Distributionscenter - Apotheken - (Fertigungsstätten),,
